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L'ulilisation de matieres plastiques dans la cons- 
truction de carrosserie de vehicules est connue et on 
realise, soit des superstructures sur des chassis clas- 
siques, soit des carrosseries porteuses completes de 
matiere plastique qui comprennent les superstruc- 
tures et le chassis. Pour la realisation d'elements de 
carrosserie, on utilise, en plus de stratifies a base 
de phenolformaldehyde, des matieres plastiques rcn- 
forcees par des fibres de verre, a base de resine 
de polyester et de resine epoxy. On tend a appli- 
quer des matieres plastiques de ce genre dans la 
construction des carrosseries pour des questions 
d'allegement et de resistance a la corrosion. En 
outre, pour certains nouveaux types de voitures, 
Poutillage est sensiblement meilleur marche que 
celui qui est necessaire aux constructions metalli- 
ques dans le cas oil les series annuelles ne doivent 
pas depasser, en principe. 60 000 pieces. 

Les carrosseries connues actuellement en matiere 
plastique se distinguent des carrosseries metalliques 
classiques en ce que le nombre des pieces detachees 
est reduit, mais, cependant, leur conformation est 
tres proche de celle des pieces metalliques et on 
peut considerer frequemment que seul le materiau 
est different. Toutefois, on peut avantageusement 
renforcer localement la carrosserie de matiere plas- 
tique par des pieces metalliques qui sont enrobees 
au cours du pressage (ou au cours du moulage) 
et qui sont entierement protegees contre la corrosion 
par la matiere plastique qui les enveloppe, notam- 
ment aux endroits soumis a de tres grands efforts 
de traction (points d'application des forces et 
emplacements critiques de transition des sections). 

Les carrosseries de matiere plastique qui sont 
produites sur le mode des carrosseries metalliques 
suivant la forte tendance actuelle presentent, en 
general, une resistance a la flexion qui est infe- 
rieure a celle des carrosseries metalliques, car pour 



une meme epaisseur de paroi, on ne peut compter 
que sur 1/20 a 1/10 du module de cisaillement 
(E X J). Pour cette raison, des surepaisseurs inde- 
si rabies ou des elements raidisseurs supplementaires 
(profiles) sont necessaires et sont contraires aux 
concepts de la construction legere et, en outre, 
ne permettent pas d'obtenir des realisations unique- 
ment en matiere plastique. 

Conform ement a Tinvention, il est possible de 
realiser des carrosseries legeres en matiere plas- 
tique de grande rigidite,' par exemple pour la 
construction de voitures particulieres, de petits 
transporters de marchandises ou de personnes, etc., 
dans lesquels un seul corps en stratifie-sandwich de 
grandes surfaces en matiere plastique est capable 
de supporter toutes les forces agissant de l'interieur 
et de l'exterieur sur le vehicule. La limite de charge 
et la rigidite etonnamment elevees de la carrosserie 
en stratifie-sandwich en matiere plastique sont obte- 
nues par un choix de toutes les sections transver- 
sales et longitudinal es du corps en sandwich qui 
sont aussi grandes que le permettent le contour 
exterieur choisi et le contour interieur necessaire au 
logement du moteur, des transmissions, du reservoir 
de carburant et de la charge utile. 

Le corps en stratifie-sandwich a grande surface 
conforme a l'invention englobe integralement les 
groupes constitutifs suivants, par exemple d'un ber- 
ceau ou chassis d'une carrosserie de voiture parti- 
culiere : la partie avant ou proue (presentant une 
resistance elevee aux efforts subis en cas d'accident 
de face), les caissons du moteur et de la boite de 
transmission, les caissons des roues, le caisson du 
tableau de bord, la plaque de fond munie eventucl- 
lement d'une jambe de force tubulaire ou de cardan, 
le reservoir de carburant, le coffre a bagages et 
la partie arriere ou poupe (ayant une grande capa- 
cite de resistance aux efforts subis en cas d'accident 
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de circulation). Tous ces groupes constitutifs enu- 
meres sont compris, conformement a. l'invention, 
dans un berceau unique en stratifie-sandwich for- 
mant un ensemble et englobant tous les elements. 
Le train de roulement, le moteur, la transmission, 
Ie reservoir de carburant, les sieges, les instru- 
ments, les portieres, les pare-boue, le capot du 
moteur, le panneau rabattable du coffre, le cadre 
du pare-brise, les arceaux de capotage et le toit sont 
agences pour recevoir et transmettre toutes les forces 
interieures et exterieures agissant sur le berceau en 
stratifie-sandwich conforme a l'invention et consti- 
tuant I'element principal de la construction. Le ber- 
ceau est capable, cependant, de supporter seul 
toutes les forces agissantes. Si necessaire, on peut 
inclure dans le calcul statique le caisson du tableau 
de bord et le cadre du pare-brise, ainsi que Parceau 
de capotage sous forme d'elements de construction 
auxiliaires pour la stabilisation locale du berceau 
en sandwich ou en cas de capotage. 

On connait des constructions en stratifie-sandwich 
sous forme d'elements extremement legers et capa- 
bles de supporter de tres grands efforts, dans la 
construction des avions, des wagons et des immeu- 
bles, cependant, il ne s'agit jamais que de plaques 
ou de coques incurvees simples et doubles. On 
realise une construction extremement legere en sta- 
bilisant des couches de couverture tres minces a 
haute resistance, par exemple, en metal, en matiere 
plastique ou en contre-plaque, a Taide de supports 
de grandes surfaces en materiau a tres faible poids 
specifique pour empecher un flambage local ou 
un froissement, de maniere que la resistance du 
materiau puisse etre consideree sur la base des 
efforts identifies, c'est-a-dire que, par exemple, des 
couches de couverture metalliques en sandwich a 
paroi mince soumises a des efforts de compression 
puissent subir une contrainte atteignant la limite 
el as ti que sans qu'il se produise de froissement. 

On realise, conformement a l'invention, Ie corps 
de support en sandwich de grandes surfaces en 
produisant, tout d'abord, deux coques form ant des 
couches de couverture de la construction en sand- 
wich enveloppant des volumes de grandes surfaces 
(par exemple une coque superieure et une coque 
inferieure). ces coques etant ensuite assemblees 
pour former un corps creux par jonction le long 
de leurs bords peripheriques profiles et eventuel- 
lement dans des regions de points d'application 
locaux de forces, le cas echeant a Faide de colle, 
et ensuite, on realise la couche du coeur de la 
construction en stratifie-sandwich dans le corps 
creux prealablement realise a Faide des couches de 
couverture. Les coques des couches de couverture 
mises en forme peuvent etre en metal, en matiere 
plastique ou en contre-plaque ou etre formees d'une 
combinaison de ceux-ci, les epaisseurs des parois 
des coques partielles de ces couches de couverture 
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pouvant etre modifiees en fonction des lignes de 
force des efforts auxquels le berceau de support 
est soumis. Par exemple, dans la partie avant ou 
proue. et dans la partie arriere ou poupe du 
berceau, l'epaisseur des parois de la couche de 
couverture est reduite au minimum admissible en 
service normal pour etre a meme de fournir un 
effort antagoniste par un froissement et un plisse- 
ment immediats de la couche de couverture de la 
construction en sandwich, en cas d'accident de cir- 
culation. De meme, des surepaisseurs locales de 
parois sont necessaires aux emplacements ou des 
transitions critiques de sections doivent etre dimen- 
sionnees convenablement. 
| Par ailleurs, des surepaisseurs locales de parois 
sont prevues aux points d'application de forces 
individuelles exereees, par exemple par Ie train 
de roulement, par les ressorts, par les amortisseurs, 
par les sieges, etc. Les variations d'epaisseur de 
paroi doivent etre realisees, de facon generale. dans 
ce berceau de support en sandwich supportant des 
efforts dynamiques eleves, de maniere a ecreter les 
pointes des contraintes. 

Les materiaux qui conviennent pour la realisa- 
tion des couches de couverture du stratifie du ber- 
ceau conforme a l'invention sonU de preference, une 
matiere plastique a base de resine de polyester 
insaturee, a base d'une resine epoxy ou un poly- 
urethane, renforce par des fibres telles que des 
fibres de verre. Les avantages de ces systemes de 
couches de couverture en matiere plastique sont 
qu'ils peuvent etre mis en forme de maniere simple 
par un procede de depot manuel et de moulage a 
injection. II est avantageux de mettre en ceuvre une 
technique de pressage en autoclave pour la realisa- 
tion de la structure volumineuse et done difficile a 
realiser des coques formant les couches de couver- 
ture. de maniere a obtenir une resistance specifique 
elevee du berceau en stratifie, cette resistance etant 
necessaire dans une construction extremement 
legere afin de pouvoir produire sous une pression 
de moulage absolument reguliere des coques abso- 
lument homogenes formant des couches de couver- 
ture de matiere plastique ayant, par exemple, une 
teneur en fibres de verre pouvant atteindre 62 % 
et plus et ayant done un module d'elasticite maxi- 
mum, par exemple ^ 250 kg/cm 2 . 

Par ailleurs, il est egalement possible d'enrober 
des pieces de remplissage auxiliaires metalliques 
dans les couches de couverture du stratifie en 
matiere plastique renforcee par des fibres de verre, 
notamment aux emplacements de points d'applica- 
tion de forces, de maniere que Pensemble de la 
couche exterieure de la construction en stratifie- 
sandwich soit entierement protege contre la cor- 
rosion. 

Pour realiser la couche du coeur du stratifie a 
Taide duquel le berceau est constitue, on remplit 
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1'element creux prealablement forme a l'aide des 
couches de couverture. Ce procede est denomme 
« mode de construction par remplissage * et neces- 
site Futilisation de melanges de reaction liquides 
de matiere plastique capables d'etre refoules. On 
peut utUiser a cet effet, par exemple, des melanges 
de reaction liquides a base de resine de phenol- 
formaldehyde, de resine epoxy et de polyurethanes, 
ces melanges pouvant etre eventueflement soumis 
a un traitement a haute frequence pour abreger 
le processus de reticulation. 

La couche du cceur de la construction stratifiee 
en sandwich peut etre egalement realisee a l'aide 
d'une mousse de polystyrene, le corps creux forme 
des couches de couverture etant rempli de perles 
tassees de produits bruts et ce remplissage etant 
ensuite soude pour former un corps homogene de 
mousse par un procede d'injection de vapeur ou 
par un procede a haute frequence. 

Le mode de remplissage de la construction stra- 
tifiee en sandwich a l'aide de melanges liquides 
de reaction de matiere plastique capables de gonfler 
par exemple a base de polyurethane, offre de 
grands avantages, notamment pour la realisation 
d'un berceau de carrosserie soumis a de grands 
efforts dynamiques, car on peut donner a la couche 
du coeur une densite qui n'est pas homogene* 
e'est-a-dire que le cceur de support de mousse peut 
avoir une densite qui decroit vers son centre. Par 
exemple, la densite du cceur de support peut etre 
de 0,3 a 0,5 g/cin 3 immediatement sous la couche 
de couverture (sur 5 a 15 mm d'epaisseur) et elle 
peut decroitre vers le centre du cceur pour atteindre 
0,06 a 0,08 g/cm 3 . Les cceurs de support de ce 
genre ont un module d'elasticite qui est cinq a 
dix fois superieur a celui des cceurs de support 
homogenes, cette particularite etant de grande 
importance pour l'accroissement de la capacite de 
resistance aux efforts de froissement de la couche 
de couverture du stratifie. La limite de charge de 
corps stratifie en sandwich soumis a des efforts 
statiques et dynamiques eleves depend, en outre, 
de la liaison convenable de la couche du cceur 
et des couches de couverture pour permettre d'assu- 
rer Peffet necessairc du materiau de support sur 
Pensemble de la liaison. 

On realise une variation de la densite et la 
fixation du cceur de support en rendant tout d'abord 
rugueuse, par des moyens mecaniques la face 
tournee vers le cceur de support, e'est-a-dire la face 
interne des coques de couverture prealablement 
formees, par exemple en matiere plastique ren- 
forcee par des fibres de vcrre notamment par des 
jets de sable, on recouvre ensuite de colle la face 
interne de ces coques et on enrobe dans cette colle 
un voile en fibre de verre ou en matiere plastique 
ou une matiere de support floquee (par exemple de 
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la jute) ou on realise directement un flocage electro- 
statique a l'aide de fibres sur cette colle. 

Le voile de fibre peut avoir un poids au metre 
carre de 50 a 1 000 g, selon les necessites statiques, 
j de maniere a obtenir une zone limite armee du 
cceur de support, par exemple de 1 a 15 mm 
d'epaisseur, apres le remplissage ulterieur a l'aide 
de mousse des coques assemblies en un corps 
creux. De meme, on peut utiliser pour le flocage 
des fibres de differentes longueur (par exemple de 
3 a 15 mm) et de differents diametres (de 0,1 a 
1,5 mm) ; en outre, Fimportance du flocage par 
metre carre peut varier localement. Dans la zone de 
ces depots de fibre on obtient automatiquement 
l'accroissement desire de densite du cceur de sup- 
port, immediatement au-dessous des couches de 
couverture, lors du remplissage a l'aide de mousse, 
du corps creux forme par les couches de couverture. 

Le remplissage a l'aide de mousse du corps 
creux ainsi prepare, destine a former le berceau 
de support stratifie conforme a l'invention, peut 
etre effectue en une seule operation et la formule 
de la mousse rigide, par exemple de polyurethane 
ayant une densite de 50 a 150 kg/m 3 et destinee 
a former le cceur de support, doit etre choisie 
de maniere que le melange de reaction capable de 
gonfler remplisse a 1'etat encore liquide toutes les 
cavites communiquantes formees par les coques 
assemblies formant les couches de couverture, avant 
que sa fluidite ne soit epuisee et avant que la reti- 
culation ne debute. Conformement a l'invention, on 
produit 1'etat desire de fluidite du melange de 
reaction de la mousse devant rempli r la totalite de 
la cavite (par exemple ayant une contenance de 
1 000 litres) en envoy ant dans le corps creux la 
quantite voulue de melange aussi rapidement que 
possible, par exemple en quatre emplacements. La 
quantite voulue de melange envoye de preference 
par une tete melangeuse est dirigee a cet effet, sur 
les lieux d'introduction choisis, a parti r du centre 
de gravite de 1'element, par exemple par un systeme 
de tubes distributees prealablement monte sur 
Tune des coques de couverture et destine a rester 
dans le corps en stratifie-sandwich, ce systeme de 
tubes pouvant etre, par exemple, en metal ou en 
matiere plastique renforcee par des fibres dc vcrre 
ou a base de chlorure de polyvinyle; deux des 
emplacements d'introduction du melange peuvent 
etre situes dans la plaque du fond, 1'un d'eux peut 
etre situe dans la cavite de la partie avant ou 
proue et le dernier dans le fond de la cavite du 
coffre, le debit local devant correspondre a chacune 
des portions de volume correspondantes du corps 
creux. 

On obtient un debit exact par un choix conve- 
nable du diametre interne des tubes distributeurs. 
Conformement a l'invention, la quantite du melange 
a envoyer dans la cavite avant passe par deux 
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trongons de tubes distributeurs de meme dimension 
pouvant comporter, par exemple, des branches ver- 
ticals situees a droite et a gauche dans la region 
des cadres des portieres. Ces trongons de tubes 
distributeurs verticaux qui, comme mentionne plus 
haut sont fixes sur Tune des coques de couverture 
et sont noyes dans la mousse, sont egalement uti- 
lises, conformement a Finvention, pour servir de 
points d'appli cation des efforts exerces sur le cadre 
des portieres de la construction en stratifie. De 
meme, conformement a Finvention, le trongon de 
tubes distributeurs dirige vers Farriere est utilise 
pour assurer une stabilisation complementaire de 
Fevidement du berceau destine au reservoir. 

La repartition de la densite sur Fensemble du 
coeur de support en mousse peut etre effectuee de 
fagpn homogene au cours de Foperation unique de 
remplissage mentionne. II est, cependant, egalement 
possible d'adapter la densite du coeur de support 
du stratifie aux contraintes subies par les couches 
de couverture et exercees sur des sections deter- 
minecs du berceau, par une reduction choisie a 
dessein de la distance separant les couches et 
eventuellement, en outre, par un accroissement com- 
plementaire de la densite au metre carre de Farma- 
ture de fibre des zones limites. 

H est egalement possible de subdiviser le corps 
creux, forme par les coques de couverture pre- 
fabriquees, en espaces cloisonnes individuels a Faide 
d'arceaux en mousse, ces espaces cloisonnes etant 
ensuite munis les uns apres les autres de cceurs de 
supports pouvant avoir des densites differentes. 

Les forces exercees par le train de roulement, 
sur le berceau de Finvention, par exemple par 
Fintermediaire de montants k ressorts ou d'amor- 
tisseurs, doivent etre appliquees perpendiculaire- 
ment ou suivant une faible inclinaison, de maniere 
que dans ces regions, le coeur de support du stratifie 
soit soumis a des efforts eleves de compression, de 
traction et de cisaillement. 

On a observe que pour eviter des cassures et 
des fentes du coeur dans la liaison des couches de 
couverture a celui-ci, par suite des efforts essen- 
tiellement dynamiques, ce coeur de support est 
extremement bien stabilise localement a Faide d'ar- 
matures de traction, de compression et de cisaille- 
ment capables d'etre bien enrobees de mousse. 
Cette disposition est realisee, par exemple, a Faide 
de contre-plaques placees aux emplacements criti- 
ques du berceau, avant Fassemblage des deux 
coques de couverture destinees a constituer le corps 
creux, ces contre-plaques pouvant etre en fibre, en 
soies torsadees, en nids d'abeilles ou pouvant etre 
fonnees de douilles, de treillis ou d'autres systemes, 
et les flans ainsi constitues doivent etre dimen- 
sionnes de maniere a {aire saillie ou a. etre corn- 
primes dans le materiau d'armature des zones limites 
du coeur de support a realiser, ces armatures etant 



4 — 

placees, comme mentionne precedemment, sur la 
face interne des couches de couverture, au moment 
de Fassemblage des coques destinees a constituer 
le corps creux ferme; lesdites contre-plaques sont 
fixees ou feutrees intimement dans ces armatures 
de zones limites. Au moment du remplissage de 
Fensemble du corps creux a Faide de mousse, on 
obtient localement une forte elevation de la densite 
et un fort accroissement de la resistance spec ifi que 
de la partie interne du coeur. par suite d'un rem- 
plissage complet des cavites de ces contre-plaques 
d'armature par la mousse; on est ainsi assure que 
les forces individuelles locales exercees sur les deux 
couches de couverture ou sur la construction en 
stratifie sont bien appliquees perpendiculairement a 
cette construction. 

Selon une autre particularite avantageuse de Fin- 
vention, il s'est avere avantageux, pour la produc- 
tion economique du berceau de support en stratifie- 
sandwich, de monter des elements complementaires 
d'equipement avant Fassemblage des coques de cou- 
verture prefabriquees pour constituer le corps creux 
et d'enrober ces elements a Faide de mousse. Ainsi, 
on peut monter prealablement et enrober a Faide 
de mousse des cables de tous genres et de toutes 
dimensions, des tubes permettant ulterieurement de 
tirer des lignes electriques, des conduites pour 
Fhuile et le carburant, le reservoir a carburant, ou 
d'autres instruments particuliers, la securite de la 
carrosserie mise en circulation etant ainsi consi- 
derablement accrue. 

Conformement a Finvention, les deux couches 
de couverture superposees sont accessoirement 
reliees mecaniquement par des rivets, des vis ou 
des points de soudure, ces derniers a'etant appli- 
cables qu'a des couches de couverture metaHiques, 
cette liaison mecanique etant realisee dans la region 
des bords et dans celle des points d'application 
locaux de forces du berceau realise en stratifie, de 
maniere que les lignes de forces soient reparties 
convenablement dans le stratifie sous Feffet des 
efforts de flexion, de torsion et des efforts combines- 
Si necessaire, des elements de renforcement auxi- 
liaires prealablement mis en forme peuvent etre 
agences ulterieurement sur la surface exterieure du 
berceau en stratifie et peuvent etre fixes par collage, 
a Faide de vis, de rivets ou par une combinaison 
de ces moyens de liaison. 

La conformation, selon Finvention, du berceau 
stratifie donne lieu, par exemple pour des voitures 
particulieres, a d'autres remarques tres importantes 
que Fon doit faire ressortir pour la realisation pra- 
tique d'ensemble de la carrosserie. En principe. 
apres le montage du moteur, de la transmission, 
du train de roulement des sieges avant, des instru- 
ments et du reservoir de carburant, dans le cas ou 
il n*a pas ete enrobe dans le coeur de mousse, le 
berceau doit etre considere comme un ensemble pret 



a etre mis en circulation. Tous les autres elements 
montes contre ou sur la carrosserie servent a la 
securite de la circulation et a I'obtention d'un 
contour aerodynamique favorable et sont conformes 
a dessein de maniere que leur montage ct leur 
demontage soient facilement possibles en cas de 
reparation et que le vehicule puisse etre utilisable 
comme cabriolet ou comme limousine. Des elements 
tels que le pare-brise (comprenant une plaque de 
Plexiglas), la monture du capotage, la vitre arriere 
de Plexiglas et le boitier du tableau de bord sont 
assembles par montage ulterieur sur le berceau de 
support en stratifie, de preference par vissage, et ils 
doivent servir d'organes de raidissement en cas 
d'accident pour le berceau qui est dimensionne de 
facon suffisante pour supporter tous les efforts 
normaux. 

Les portieres qui n'ont pas k remplir une tache 
particuliere dans l'etablisscment de la limite de 
charge du berceau stratifie sont conformees egale- 
ment, par ailleurs, en elements stratifies-sandwich 
realises par remplissage de maniere qu'elles aient 
une rigidite propre elevee. 

La face inferieure du berceau recpit une forme 
aerodynamique convenable au moment de sa reali- 
sation. Si necessaire, pour accroitre la resistance 
a la torsion de la partie centrale du berceau 
(partie du fond), la jambe de force tubulaire du 
cardan, ouverte vers le bas, peut etre fermee par 
une plaque vissee et ne peut pas etre bosselee, 
cette plaque par exemple munie de moulures, etant 
en matiere plastique renforcee par des fibres de 
verre ou en tole revetue de matiere plastique. 

La partie superieure du berceau, dont le contour 
particulier est determine par les evidements destines 
aux phares et par les chambres reservees au moteur, 
aux voyageurs, ainsi que par le coffre, est equipee 
de plusieurs elements individuels tels que les pare- 
boue, le capot du moteur, le panneau rabattable 
du coffre et le toit, de maniere a avoir une forme 
exterieure aerodynamique convenable, ces elements 
individuels etant, par exemple, uniquement en 
matiere plastique renforcee par des fibres de verre. 
La conformation des elements auxiliaires avant et 
arriere donnant a la carrosserie une forme aero- 
dynamique convenable est determinee egalement, 
conformement a Finvention, de maniere qu'ils 
servent d'elements de protection du berceau stra- 
tifie en cas d'aceident. A cet eflet, ces elements 
sont conformes en coques « enveloppantes », ils 
sont places, par exemple, k une distance de 30 
k 50 mm du berceau, de maniere qu'en cas 
d'accident, ils soient capables de supporter des 
efforts eleves par leur capacite de deformation et 
qu'ils empechent le berceau d'etre soumis a des 
efforts agissant directement sur lui. En outre, les 
parties avant et arriere de la carrosserie apparte- 
nant a la face interieure du berceau sont protegees 
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par les pare-chocs interchangeables en cas d'acci- 
dent, realises par exemple, sous forme de corps 
moules en mousse elastique, munis superficiellement 
de couches de couverture elastiques denses. 

La face inferieure du berceau de support stra- 
tifie est munie d'un revetement elastique de protec- 
tion contre les eclaboussures d'eau et les projections 
de pierres, de preference k base d'un elastomere de 
polyurethane capable d'etre pulverise, de maniere 
que la resistance de structure de la couche de cou- 
verture inferieure en matiere plastique renforcee 
de fibres de verre conserve de maniere absolument 
certaine, ses qualites statiques et dynamiques. 

Le mode de realisation du berceau de support 
en stratifie-sandwich conforme a Finvention, est 
applicable avantageusement, non seuleraent a des 
vehicules routiers, mais egalement k des vehicules 
sur rail, k des bateaux et k des avions. 

D'autrcs objets et avantagcs de 1'invention seront 
mieux compris k Faide de la description detaillee 
qui va suivre et des dessins sur lesquels : 

La figure 1 est une vue en elevation laterale 
schematique d'un berceau en stratifie-sandwich 
conforme k 1'invention; 

La figure 2 est une coupe longitudinale mediane 
du berceau de la figure 1 ; 

Les figures 3 a 7 incluses sont des demi-coupes 
transversales suivant les lignes I-I a V-V repective- 
ment de la figure 2; 

La figure 8 est une vue en elevation laterale 
schematique d'un berceau habille conforme k 
1'invention ; 

La figure 9 est une demi-coupe transversale selon 
la ligne VI-VI de la figure 8 ; 

Les figures 10 et 11 sont des coupes transver- 
sales partieDes de parties du berceau, montrant la 
liaison des coques de couverture; 

La figure 12 est une coupe transversale partielle 
d'une partie du berceau montrant l'armature des 
zones limites; et 

La figure 13 est une coupe longitudinale schema- 
tique et la figure 14 est une vue en plan schemati- 
que montrant la disposition des tubes de 
remplissage de la structure en sandwich du berceau 
conforme a 1'invention. 

Le berceau d'une voiture particuliere represente 
sur la figure 1 et constitue par un element consti- 
tutif formant un ensemble de grandes dimensions 
et comprenant une poupe 1 munie d'une fente 2 de 
ventilation et d'une plaque anterieure 3 de la 
chambre du moteur, des parois laterales 4 de la 
chambre du moteur solidaires de pare-boue avant 5, 
une paroi arriere 6 de la chambre du moteur, des 
elements anterieurs de paroi laterale 7 de Fhabi- 
tacle, un support median formant une jambe de 
force tubulaire 8 du fond, des longerons lateraux 9 
de l'habitacle et des armatures 10 de la plaque de 
fond, une partie 11 destinee au siege arriere, une 
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paroi arriere 12 contre laquelle sont appliques les 
sieges arriere, des parois laterales 13 de la chambre 
du reservoir, des pare-boue arriere 14, un cais- 
son 15 pour le coffre et une poupe 16. La ligne 17 
en traits forts montre Failure de la courbe de la 
surface exterieure de contact des deux coques de 
couverture du strati fie prefabrique qui sont assem- 
blies le long de cette surface de maniere a consti- 
tuer le corps creux devant etre rempli de mousse. 

La figure 2 montre la proue 18 munie d'une fente 
d'aeration 19 et reliee au support median 22 de la 
jambe de force tubulaire par Fintermediaire des 
parois laterales 20 de la chambre du moteur et de la 
paroi arriere 21 de cette chambre. La jambe de 
force tubulaire est elargie entre les sieges 
arriere 23 pour former une nervure 24 raccordee 
a la paroi arriere 25. Derriere la chambe 26 du 
reservoir de carburant, se trouve le caisson 27 du 
coffre. La reference 28 designe la coque de couver- 
ture superieure, la reference 29 designe la coque 
inferieure, tandis que la h'gne ondulee represente le 
ccBur 30 du stratifie-sandwich. Dans cette coupe 
longitudinale sont representes les emplacements de 
liaison 31 des coques de couverture. Un revete- 
ment 31a formant un couloir inferieur de protec- 
tion est realise, par exemple, en elastomere a base 
de polyurethane. 

Sur les figures 3 a 7, les couches de couverture 
portent a nouveau les references 28 et 29 et le cceur 
du stratifie porte la reference 30, les emplacements 
de liaison des couches de couverture portant egale- 
ment les references 31. Sur la figure 5 est repre- 
sentee une tole de couverture 316 munie de mou- 
lures, pouvant etre fixee accessoirement sur la 
jambe de force tubulaire par vissage. 

La figure 8 montre schematiquement un berceau 
habille delimite a sa partie inferieure par la ligne 
en traits pleins 32 et a sa partie superieure par la 
ligne brisee 33. La carrosserie est completee par les 
groupes d'elements constitutifs suivants : une enve- 
loppe de proue 34 en trois parties, comprenant le 
capot du moteur et les pare-boue dans les quels 
sont men ages des evi dements 35 pour les phares, nn 
cadre 36 pour le pare-brise muni de volets 37, 
un caisson de tableau de bord 37cr, des portieres 38 
realisees en stratifie sandwich obtenu par remplis- 
sage, les portieres etant munies de fenetres a cre- 
maillere 39, des fenetres arriere coulissantes 40, un 
arceau de capotage 41, une envcloppc 42 de poupe 
en trois parties comprenant un panneau rabattable 
de coffre et de pare-boue, une fenetre arriere 43 
et un toit 44 facilement demontable. 

La figure 9 est une demi-coupe par le coffre du 
vehicule complet, Le berceau 45 comprenant les 
couches de couverture superieure 28 et infe- 
rieure 29 ainsi que le coeur de support 30, est enve- 
loppe par Fhabfllage en trois parties de la poupe 



6 — 

comprenant le panneau rabattable 46 du coffre et 
un pare-boue 47. 

Sur les figures 10 et 11 sont representes des 
modes de realisation de Jiaison normale des coques 
de couverture superieure 28 et inferieure 29, ces 
liaisons etant necessaires a la realisation du corps 
creux qui est ensuite rempli par le cceur 30 de sup- 
port du stratifie-sandwich. 

La derniere operation de la realisation du corps 
complet en stratifie-sandwich consiste par exemple 
a boulonner en 48 les emplacements de liaison 
des coques de couverture et, eventuellement, a les 
proteger a I'aide de profiles 49 en matiere plastique 
ou en caoutchouc, de preference elastique. ces pro- 
files pouvant etre constitues sous forme d'elements 
plus importants pour former des pa re-chocs pour 
les parties de la proue et de la poupe. 

La figure 11 montre plus particulierement un 
mode de montage d'un pare-chocs sur la partie 
superieure d'un pare-boue du berceau. Dans cette 
region, les coques de couvertures superieure 28 et 
inferieure 29 sont retrecies en forme de cuvettes 50. 
51, de maniere a presenter une surface de contact 
annulaire 52. Apres la realisation du coeur de 
support de la structure creuse formee des coques 
prealablement assemblers, ces surfaces de contact 
annulaires des coques sont reunies, par exemple, 
par boulonnage. Dans la region de ce point d'appli- 
cation local critique d'efforts, Pepaisseur de la 
couche de couverture peut etre accrue en 53 par 
rapport a Fepaisseur normale de cette couche telle 
que representee en 54. II est egalement possible 
de monter ulterieurement, a Fexterieur, des elements 
d*armature prefab riques ayant la forme des 
cuvettes 55. et de les fixer, par exemple, par bou- 
lonnage, par des rivets ou par collage, pour assurer 
une stabilisation locale complementaire des couches 
de couverture. 

Sur la figure 12, sont en outre indiquees les 
armatures necessaires 56 des zones limites du coeur 
de support, ainsi que des armatures auxiliaires 57 
necessaires localement pour renforcer le coeur. ces 
dernieres armatures etant constituees par des nids 
d'abeilles, des treillis, etc., qui assurent localement 
une resistance specif! que accrue par rapport au 
corps 58 uniquement en mousse. 

Les figures 13 et 14 montrent la disposition des 
tubes de remplissage 59 a 67 prealablement montes 
dans le corps creux pour Fintroduction du melange 
dc reaction 68 dans le volume interne du corps 
creux 70 prealablement realise a Faide des couches 
de couvertures et place dans un dispositif 69 de 
support en mousse. 

Les couches de couverture formant les coques 
du stratifie-sandwich peuvent meme avoir Fepais- 
seur d'une feuille lorsque la couche formant le coeur 
de mousse presente un module d'elasticite et un 
module de cisailleinent specif] que qui est sufHsam- 



ment eleve grace a l'armature decrite des zones 
limites constituee par des fibres de tous genres pour 
que cette couche de couverture ne constitue pas 
uniquement une matiere de support pour les coques 
de couverture, mais pour qu'elle presente elle- 
meme une proportion elevee de la resistance a la 
flexion et a la torsion du corps en stratifie-sandwich. 

RESUME 

L'in vent ion a pour objet un bcrceau pour carros- 
serie de vehicule, caracterise par les points sui- 
vants pris isoleraent ou en combinaisons diverses : 

1° Ledit berceau est conforme en un corps 
unique formant un ensemble en stratifie-sandwich 
avec les groupes constitutifs usuels de la carrosserie 
tels que les caissons de la proue, du moteur ct de la 
transmission, les logements des roues, le logement 
des instruments, la jambe de force tubulaire, le 
caisson du reservoir, le caisson du coffre et la 
poupe, de maniere que les deux couches exterieures 
de couverture du stratifie forment des coques cor- 
respondant au contour exterieur et au contour inte- 
rieur do la carrosserie du vehicule, ces deux coques 
etant assemblees de maniere a etre solidaires l'une 
de l'autre le long de leur bord profile, et la cavite 
ainsi formee entre les couches de couverture est 
remplie d'une mousse dure produite par un melange 
de reaction moussant expansif ; 

2° Lesdites couches de couverture sont en metal, 
en matiere plastique ou en bois; 

3° Lesdites couches de couverture sont en une 
matiere plastique renforcee a Faide de fibres de 
verre, la teneur de ces fibres pouvant attein- 
dre 63 %; 

4° La matiere de remplissage de la cavite du 
corps en sandwich est constituee par une mousse de 
polyurethane qui est produite par introduction dans 
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cette cavite d'un melange de reaction moussant 
expansif; 

5° Les couches de couvcrure presentent locale- 
ment des epaisseurs qui sont a la limite de la 
rupture, e'est-a-dire des epaisseurs de paroi aussi 
faibles que possible; 

6° Les couches de couverture sont munies inte- 
rieurement d'un revetement floconneux ou de cou- 
ches de colle floquee; 

7° Des tubes distributeurs pour Pamenec du 
melange de reaction sont agences a l'interieur de 
la cavite et sont conformes en elements de raccord 
pour les pieces rapportees devant etre montees a 
l'exterieur du berceau ; 

8° Des cloisons prefabriquees sont montees a 
l'interieur de la cavite; 

9° La matiere de remplissage de la cavite est 
armee localement par des faisceaux de fibres 
capables d'etre penetres par la mousse; 

10° A l'interieur de la matiere de remplissage 
de la cavite sont enrobes des tubes permettant de 
tirer des fils electriques, constituant des conduits 
de carburant ou permettant le passage de cables 
de tous genres, etc.; 

11° La face inferieure du berceau est munie 
d'un revetement elastique, de preference en une 
matiere plastique pulverisable ; 

12° Les emplacements de liaison des couches 
de couverture sont munis de revetements constitues 
par des couches de matiere plastique ou de caou- 
tchouc. 
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